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Abstract of FR2592416 

A panel for false ceiling of industrial premises 
is manufactured by dividing up a continuous 
strip made up of a mineral wool mat 6 having a 
mineral fibre nap 8 adhesively bonded onto 
one of its faces. 

The nap 8 is passed between a guiding 
cylinder 9 and a perforated coating drum 12. A 
scraper 16 pressed against the internal wall of 
the drum 12 forces adhesive 17 through the 
drum perforations so as to deposit it on the 
nap in the form of a network of adhesive spots 
18. The nap 8 and mat 6 are then passed 
under press-rollers 19 which perform the 
adhesive bonding. 

This invention is used for providing the panels 
with good properties of permeability to gases, 
acoustic insulation, fire resistance and 
pleasing appearance. 
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(57) Un panneau pour faux-plafond de locaux industriets est 
fabrique en tronconnant une bande continue constitute d'un 
matetas de taine minerals 6 sur une face duquei est code un 
voile de fibre minerale 8. 

Le voile 8 passe entre un cylindre de guidage 9 et un 
tambour enducteur perfore 12. Une raclette 16 appuyee contre 
la paroi interne du tambour 12 fait passer de la colle 17 a 
travers les perforations du tambour pour la deposer sur te voile 
sous forme d'un reseau de points de colle 1 8. Apres cela, voile 
8 et meteias 6 passent sous des rouleaux presseurs 19 qui 
realisent le collage. 

Utilisation pour donner aux panneaux de bonnes qualites de 
permeabifrte aux gaz, d'isolation phonique. de resistance a 
Uncendie et d'esthetique. 
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La pr6sente invention concerne un panneau 
i sal ant pour -faux -plafond, comprenant un matelas en laine 
minerale sur une face duquel eat col 16 un rev@tement 
poreux . 

La prisente invention concerne egalement un 
prac6d6 pour realiser un tel panneau. 

Ce genre de panneaux est utilise notamment dans 
les locaux industriels tels que les ateliers. Le 
revStement a un but esthetique. II sert aussi a rigidifier 
le panneau , et il protege du contact avec la laine 
minerale pendant le montage. De plus, le matelas en laine 
minerale peut prbduire de la poussiere et le rev§tement a 
l'avantage d'emp'echer cette poussiere de tomber sur les 
occupants des locaux. 

Dans les panneaux c annus, la quasi -necessi t6 de 
pre voir un rev&tement se traduit par de nombreux 
incanvenients. Dans un premier type de panneaux connus, la 
colle s'etend soi t sur toute la surface entre matelas et 
revetement, soit selon un reseau de lignes de collage. La 
permeability a 1'air et a la vapeur d'eau s'en trouve 
reduits, ce qui favorise la condensation d'eau dans la 
laine miner ale et au— dessus du faux— plafond. Les panneaux 
revet us absorbent moins bien les sons que si le matelas 
etait a nu, et ref 1 echissent au contraire le son dans le 
local. De plus, la colle, meme additionnee de produit 
retardateur de combustion, a le grave inconvenient de 
prapager la f lamme le long du faux-plafond en cas 
d 7 incendie. 

Dans d'autres panneaux connus, le revStement est 
fix6 au matelas par la resine qui assure aussi la cohesion 
des fibres du matelas. Ceci oblige a f aire passer le 
revetement dans le four de fabrication du matelas, ce qui 
est tres dammageable a 1 * aspect du revetement. 

Le but de 1' invention est ainsi de remedier a 
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ces inconvenients en proposant un panneau du genre cite au 
debut, mais qui ait de bonnes qualites de permeability au 
gaz, d' isolation phonique, de resistance au feu et 
d'estheti que. 

Suivant 1' invention, le panneau est caract6ris6 
en ce que le rev§tement poreux est col 16 au corps par un 
reseau de points de colle. 

Le collage n'etant plus realise que par paints 
i soles, il s'est avere que la colle ne propageait plus le 
•front de -flarame le long du -faux— plafond en cas d'incendie. 
Lbs points de colle brQlent indi viduel lement s'ils sont 
exposes a une f 1 amine, mais la combustion cesse larsque la 
flamme disparait. 

De plus, il a ete prouve que le rev?tement 
ref 1 dchissai t les sons essenti el lement la au il est colle 
sur le mat el as. Avec le collage selon 1* invention, les 
regions du re vehement qui sont col lees au mat el as ont une 
aire reduite et les sans sont moins reflechis qu'avec les 
panneaux connus. 

BrSce egalement a l'aire de callage reduite, le 
panneau a une excel lente permeability au gaz. 

M§me si, camme le permet le collage par points 
selon 1 * invention, l'aire de collage est cons iderab lement 
reduite par rapport a un collage sur toute la surface au a 
un collage selon un reseau de lignes, il s'est avere que 
le rev@t ement est tres bien retenu sur le mat el as. 

Pour realiser le collage dans les panneaux 
connus, on utilisait general ement une feuille ou un filet 
de colle thermo-f usible a 1 * etat solidifie, et l'an 
pressait cette feuille au ce filet entre matelas et 
revetement au moyen de dispositifs presseurs chauffants 
qui faisaient fondre la colle et realisaient ainsi le 
collage. 

Selon un second aspect de 1 9 invention, le 
procede pour fabriquer un panneau isolant selon le premier 
aspect, est caract6rise en ce qu*an applique un reseau de 
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points de colle sur un voile pareux continu, et on presse 
en continu le voile encolle contre un matelas continu de 
laine miner ale de ^agon a caller ensemble le voile et le 
matelas. 

Ainsi, iors de 1' assemblage matel as-rev@t ement , 
on ne manipule plus que deux bandes. II n'y a plus de 
troisieme bande constitute par la colle. 

Selan un made de mise en aeuvre avantageux, 
aprfrs encollage du voile avec une colle ther mo-fusible, on 
seche les paints de colle du voile encolle, an raule le 
voile encolU, an le stocke enraule, puis, en f one t ion des 
besoins, on deroule le voile, on le chau-ffe en continu de 
fapon a faire fondre les points de colle, et an apere le 
pressage sur le matelas continu. 

Ce procede permet, malgre la disposition de la 
colle par points, de benef icier quand ro§me de 1 * avantage 
de ne pas avoir a manipuler la colle a l'etat liquide dans 
la me me machine que celle qui realise 1* assemblage voile— 
matelas. Ceci permet de saus-traiter les operations 
impliquant la manipulation de colle a 1 9 etat liquide, a 
s avoir la realisation du voile encolle. 

D'autres particularity et avantages de 
1 * invention ressortiront encore de la description ci — 
apres. 

Aux dessins annexes, donnes a titre d'exemples 
non limitatifs : 

- la -figure 1 est une vue en perspective d'un 
panneau selon 1 * invention 5 

- la -figure 2 est une vue en plan du panneau, 
cote revetement, celui-ci etant parti el lement arrache ; 

- la figure 3 est une vue schematique en 
elevation lateral e parti el le d'une machine pour la mise en 
oeuvre d'un premier procede de fabrication de panneaux 
selon les -figures 1 et 2 ; 

- la -figure 4 est une vue en elevation later ale 
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du rouleau enducteur de la machine selon la -figure 3 ; 

- la -figure 5 est une vue en £1 Ovation later ale 
partielle d'une machine d ? encollage pour la mise en oeuvre 
d'un second procede de realisation de panneaux selon les 
figures 1 et 2 ; et 

- la figure 6 est une vue schematique en 
elevation laterale partielle d'une machine de collage pour 
la mise en oeuvre du second procede. 

Le panneau represents a la figure 1 comprend un 
matelas paral 1 ei epipedi que 1 constitue de laine min£rale 
liee par une r*sine phenol i que. Un matelas obtenu par 
d'autres procedes est egalement utilisable pourvu qu'il 
soit constitue de fibres minerales associees de fapon 
su-f f isamment a4r*es pour procurer un effet i sol ant 
thermique et phanique. 

Sur l'une des grandes -faces du matelas 1 est 
colie un voile de rev@tement 2 poreux et ininf lammable. Le 
voile 2 peut 8tre constitue d'une nappe non tissee en 
fibres minerales, ou d'un tissu de fibres minerales. Le 
voile 2 recouvre exactement la face du matelas 1 a 
laquelle il est colie. 

Comme permet de le voir sen e mat i quement 
1 'arrachement de la figure 2, le voile 2 est colie au 
matelas 1 par un reseau de points de colie regul i erement 
repartis 3. Chaque paint de colie constitue un emplacement 
de collage isoie des autres emplacements de callage, e'est- 
a-dire non relie a ceux-ci par une ligne de colie. 

De preference, le diametre des paints de calle 
est campris entre 0,5 et 3 millimetres, et la distance 
entre points de colie voisins est comprise entre 2 et 
15 millimetres. 

□n donne ci-apres un tableau comparatif dans 
lequel les resultats fournis selon la norme franpaise NFB 
20-104 font apparaitre que le panneau selon 1' invention, 
qui est classable dans la categorie Ma (c ? est-a-dire non 
combustible) d'apres la norme precitee, presente une 
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remarquable permeability a la vapeur et convient pour une 
isolation phonique de haute quality : 



Matelas * 



tUv cnvim 75 kq/m* 



CtarfticU nt d'Aw ptka an ,««< » 
250 "*500 ^i*©^ 2 000 "*3 000 IO 



Revttement constitue 
<^une nappe de 
fiteedevni 



8,0 



4 l'lnvcfition 



0,75 1,20 1,0 1,05 1,05 0,95 



0,28 



0,78 0,70 0,88 0,95 0,90 0,83 



Revetemcnt constitue^ 
tfune feuille 



0,03 



0,85 0,t* 0,50 0,2* 0,20 0,19 



Pour fabriquer les panneaux selon 1 * invention, 
un tapis roulant 4 (-Figure 3) am&ne en cantinu un cnatelas 
continu en laine minerale 6. Dans le cas frequent oCi la 
■fibre minerals est li£e par une r£sine ph^nolique, le 
tapis roulant 4 -fait d'abard passer le mat el as par un 
dispositi-f de pongage 7, de structure connue, schematise 
par un rouleau. 

D 1 * autre part, un voile continu poreux en -fibres 
min^rales 8 est amen 6 a contourner un cylindre de guidage 
9 montd au-dessus du tapis 4 avec son axe 11 parallels a 
la largeur du tapis 4- II est m§nag§ entre le cylindre de 
guidage 9 et le tapis 4 un espace libre dont l'epaisseur 
est voisine de telle du matelas continu 6. 

Le cylindre de guidage 9 est entraxne* en 
rotation avec une Vitesse periph£rique sensiblement egale 
a la vitesse d ' avancemeht du tapis 4. Le voile continu 8 
contourne le cylindre de guidage 9 sur une plage angulaire 
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A dont l'extremite aval correspond au point de tangence du 
cylindre 9 avec le matelas 6. Ainsi, le cylindre de 
guidage 9 a notamment pour fonctian d'arienter le voile 
selon un trajet paralUle et adjacent d celui du matelas. 

Entre les deux extremites de la plage angulaire 
A, le cylindre de guidage 9 coop&re avec un dispositif 
enducteur 11 comprenant un tambour creux 12 qui est 
tangent au cylindre de guidage 9 entre les deux extremites 
de la plage angulaire A. La dimension axiale du tambour 12 
est au moins egale & celle du voile 8 et, lors du 
f onctionnement le voile 8 est pine* sur toute sa largeur 
entre le cylindre 9 et le tambour 12, 

La parol lateral e cylindrique du tambour creux 
12 presents un r6seau de perforations qui correspond au 
r£seau de paints de colle que l'on desire r6aliser pour 
coller ensemble le voile 8 et le matelas 6. Pour 
simplifies le dessin, seules quelques unes de ces 
perforations, 13, sent representees & la figure 4 mais il 
doit etre bien entendu que la paroi later ale du tambour 12 
prtsente de telles perforations sur toute sa surface 
destin^e & itre en contact avec le voile 8- 

Les perforations 13 font communiquer une chambre 
interieure 14 du tambour 12 avec l'exterieur. Dans la 
chambre 14, une raclette 16 dont la direction lonyiladinale 
est par allele A l'axe du tambour 12, est maintenue en 
appui par l'un de ses bords longitudinaux contre la 
surface interieure de la paroi later ale du tambour 12 
sensiblement au droit de la ligne de tangence entre le 
tambour 12 et le cylindre de guidage 9. 

De preference, comme represente, le plan de 
tangence entre le cylindre 9 et le tambour 12 est 
sensiblement vertical et la Vitesse peripherique du 
cylindre 9 dans la region de tangence est dirige vers le 
bas. Dans ces conditions, la raclette 16 est dirigee 
obliquement vers le haut £ parti r de son bord de contact 
avec le tambour 12. En service, le tambour 12 tourne en 
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sens contraire du cylindre 9 et avec une Vitesse 
p^ripherique sensiblement 6gale a celle du cylindre 9. De 
ia colle a 1 ? etat semi-1 i qui de 17 est amende en continu 
dans respace en coin qui est compris entre la raclette 16 
et la paroi later ale du tambour 12 au-dessus du bord de 
contact de la raclette 16. La paroi laterale du tambour 
12, aprfes avoir et£ balayee par la raclette 16 maintenue 
immobile, conserve cependant de la colle dans ses 
perforations 13 et cette colle est aussitot deposee au 
mains en parti e sur le voile 8 sous -forme d'un r^seau de 
points 18. 

Ainsi, a l'extremite de la plage angulaire A, le 
voile 8 s* applique centre le mate! as 6 par sa face port ant 
le reseau de points de colle IB. A la suite de eel a, le 
mat el as et le voile passent ensemble sous des cylindres 
presseurs 19 qui appliquent le voile 8 sur le matelas 6 
avec une leg ere pression. 

Plus loin, la bande continue assemblee est 
tronpannee de maniere classique pour const ituer des 
panneaux individuels. La cisaille utilisee a cet effet est 
schematises par la fleche 21 a la figure 3, 

Des colles de differentes natures sont 
utilisables dans le cadre du procede- II est par exemple 
possible d'utiliser une colle a base de polymere qui est 
amenee au rouleau 12 sous forme de dispersion aqueuse. 
Sous cette forme, la colle assure le collage sans avoir 
besain d'etre chauffee a sa temperature de fusion. II faut 
par contre la secher pour assurer la prise. Comme le 
montre la figure 3, ceci est avantageusement effectue par 
une rampe chauffante 22 disposee au-dessus du tapis 
roulant 4 en aval des cylindres presseurs 19. On peut 
egalement utiliser, natamment, des colles a base de 
si 1 icate. 

Lors de l'encollage, on fait en sorte que la 
viscosite de la colle soit telle que les points de colle 
aient une 6paisseur comprise entre 0,3 et 1,5 millimetres. 
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Lors du pressage par les cylindres 19, il est 
recherche que les points de colle impregnent le matelas et 
le voile. Dans le voile, la profondeur d 9 impregnation est 
de pr6f§rence de 0,1 millimetre environ. 

Dans le procede selon les figures 5 et 6, on 
fait d'abard passer le voile continu 8 dans un dispositif 
endue teur 31 qui camprend un tambour 32 muni d'une raclette 
36, le tout analogue au tambour 12 et a la raclette 16 de 
la figure 3. Le bord de contact de la raclette 36 s'appuie 
sur la parai inUrieure du tambour 32 au droit d'une ligne 
de tangence entre le tambour 32 et un cylindre de contre- 
appui 29. Les cylindres 29 et 32 sont entra£n4s en sens 
inverses avec des vit esses peripher i ques egales et le 
voile passe entre eux avec une Vitesse de defilement egale 
a leur vitesse peripherique. Dans 1'exemple represent*, le 
plan de tangence entre le tambour 32 et le cylindre 29 est 
sensiblement horizontal. A partir de son bard de contact, 
la raclette 36 est legerement inclinee vers l'amont 
relativement au sens d'avancement du voile 8. Dans cette 
disposition comme dans celle de la figure 3, on realise 
ainsi entre la raclette et la surface interieure du 
tambour per fore un espace dans lequel de la colle semi- 
liquide 37 peut etre retenue. La colle utilisee est une 
colle thermo-f usible sous forme de dispersion aqueuse. Le 
reseau de points de colle se forme sur le voile 8 de la 
fagon qui a deja ete decrite en reference a la figure 3. 
En aval du dispositif d'encollage 31, le voile 8 muni de 
ses paints de colle 18 passe sous une rampe de rechauffage 
42 ou une etuve destinee a secher les points de colle 18 
par evaporation de l'eau qu'ils contiennent. Apres cela, 
le voile 6 est dirige vers une enrouleuse 51 pour en faire 
un rouleau qu'il est possible de stocker. Les points de 
colle ayant ete seches avant l'enroulage, les spires 
d'enroulage ne se col lent pas les unes aux autres dans le 
rouleau de voile. 

Comme le montre la figure 6, a un stade qui peut 
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etre eioign£ dans le temps de celui qui a 6te decrit en 
r^f^rence a la -figure 5, le voile encolie 8 du rouleau 52 
de voile encolie est derouie pour ©tre amene a contourner 
un cylindre chauffant 49, les points de colle 18 du voile 
8 se trouvant sur la -face du voile 8 oppos6e au cylindre 
49. 

Le cylindre 49 est dispose de la m@me maniere 
que le cylindre 9 de la figure 3 par rapport a un tapis 
roulant 34 sur lequel est amene le matelas 6 ayant 
6 ventuel lenient subi un pongage. Le cylindre 49 porte le 
voile 8 a une temperature qui est suffisante pour 
provoquer la fusion des points de colle 18, au mains 
Jusqu'a un etat piteux ou semi -1 i qui de. De preference, la 
colle utilisee pour r4aliser les points 18 a une 
temperature de fusion inferieure a 160° C environ pour que 
le rechauffage par le cylindre 49 puisse s'effectuer a une 
temperature qui ne risque pas de nuire a 1* aspect 
esthetique du voile 8. 

Le voile 8 quitte le cylindre chauffant 49 la oCi 
ce dernier tangente le matelas 6- A parti r de la, le voile 
8 et le matelas 6 sont associes et le collage est effectue 
par des cylindres presseurs 19 comme dans le mode de 
realisation de la figure 3. Dans ce procede, la prise de 
la colle s' effectue par ref roidissement. 

Bien entendu, 1* invention n'est pas limitee aux 
exemples decrits et representes, et de nombreux 
amenagements peuvent ©tre apportes a ces exemples sans 
sortir du cadre de 1* invention. 

C'est ainsi que le rev§tement pourrait £tre 
const itue en tout materiau poreux incombustible. 
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REVEND I CAT I QNS 

1. Panneau isolant pour faux-p la-fond comprenant 
un matelas (1> en laine rain6rale, sur une face duquel est 
colle un rev§tement poreux (2), caracterise en ce que le 
revdtement poreux (2) est colle au matelas par un r6seau 
de points de nolle <3) . 

2. Panneau selon la revendication 1, caracterise 
en ce que le rev§teraent (2) comprend un voile en -fibres 
minerales, tisse ou nqn. 

3. Panneau selon l'une des revendi cations 1 ou 
2, caracterise en ce que le diametre des points de colle 
(3) est compris entre 0,5 et 3 millimetres, et la distance 
entre points de colle voisins est comprise entre 2 et 15 
millimetres. 

4. Panneau selon l'une des revendi cations 1 a 3, 
caracterise en ce que la colle des paints de colle 
impregne le rev@tement ■ (2) sur une prafandeur de 0,1 
millimetre. 

5. Panneau selon l'une des revendi cati ons 1 a 4, 
caracterise en ce que la colle utilisee a une temperature 
de fusion infer ieure a environ 160 # C 

6. Procede pour fabriquer un panneau isolant 
selon l'une des revendi cati ons 1 a 5, caracterise en ce 
qu'on applique un reseau de points de colle <iS) sur un 
voile poreux cantinu <8> , puis on presse en cantinu le 
voile encolie sur un matelas continu de laine mineral e (6) 
de fagon a caller ensemble le voile <8> et le matelas (6) - 

7. Precede selon la revendication 6, caracterise 
en ce que pour appliquer le reseau de points de colle 
(18), on dispose de la colle <17) dans un tambour creux 
perfore rotatif (12), on fait passer le voile poreux 
cantinu (8) cantre le tambour (12) entraxne en rotation 
avec une Vitesse peri pheri que correspondant a la vitesse 
de defilement du voile (8), et on maintient contre une 
surface interieure du tambour (12), au droit d'une region 
d'appui du voile contre une surface ex ter ieure du tambour, 
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une raclette (16) s ? 4tendant sensiblement paralUlement a 
l ? a:<e du tambour. 

8. Proc6d6 selon la revendicatian 7, caract6ris6 
en ce que pour orienter le voile (8) par all element au 
trajet du mat el as (6) en vue du pressage sur le matelas, 
on fait passer le voile sur un cylindre de guidage (9) 
situ£ au-dessus du trajet du matelas (6), et en ce qu'on 
maintient la raclette (16) contre la paroi lateral e du 
tambour perform (12) dans une region oil ce dernier est 
sensiblement tangent au cylindre de guidage C9) . 

9. Proc6d6 selon l'une des revendic at ions 6 a 8, 
caract6ris£ en ce que la colle est appliqu£e sur le voile 
continu sous forme de dispersion aqueuse C17), et en ce 
qu'aprfcs pressage du voile <B> contre le matelas (6), on 
chauffe le produit continu col 16 ainsi obtenu pour 
6vaporer en parti e au mains l'eau cantenue dans la 
dispersion aqueuse. 

10. Proc6d4 selon l'une des revendi cat ions 6 ou 
7, caracteris6 en ce qu'aprfes encollage du voile (8) avec 
une colle therma-f usible, on sfeche les paints de colle 
<18> du voile oncollG <8) , on roule le voile encoll£ pour 
le stacker, puis an ddroule le voile, an le chauffe en 
continu de fapon a faire fondre les points de colle (18) 
et on opere le pressage sur le matelas continu (6). 

11. Proc6d6 selon la revendication 10, 
caract£ris6 en ce que pour faire fondre les points de 
colle (IB), on chauffe le voile (8) avant le pressage. 

12. ProcGdd selon l'une des revendi cations 10 au 

11, caract£ris6 en ce qu'on depose la colle therraa-f usible 
(17) sous forme de dispersion aqueuse, et, avant stockage, 
on chauffe le voile encoll* (8) pour 6 vapor er l'eau 
contenue dans la dispersion acqueuse. 

13. Proc6d6 selon l'une des revendi cations 10 a 

12, caract£ris6 en ce que pour faire fondre les points de 
colle (18), on chauffe le voile encolie (8) en lui faisant 
contourner un cylindre chauffant (49), le voile (8) 
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s'appuyant sur le cylindre chauffant (49) par sa face 
opposge au;< points de colle <1B>. 

14. Proc6d6 selon i'une des revendications 6 a 
13, caract^risd en ce que, lors de 1'encoHage, on d6pose 
sur le voile (8) des points de colle (IB) ayant une 
6paisseur sensiblement comprise entre 0,3 et 1„S 
millimetre. 
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